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Цель урока: Формирование у учащихся представлений о процессе изготовления листовых конструкций. Воспитание бережного отношения к оборудованию и материалам. Формирование у учащихся навык самостоятельности, преодоление трудностей и осуществление самоконтроля.     
           
Ход урока:

Изучение нового материала. 
Все конструкции оболочкового типа изготавливаются из листового металла (листовые).

В зависимости от назначения и конструктивного оформления, особенностей изготовления листовые конструкции делят на:

1. негабаритные емкости (вертикальные цилиндрические резервуары емкостью до 50000 м3, вертикальные изотермические резервуары и т.д.),

2. негабаритные цилиндрические изделия (вращающиеся печи, трубные мельницы и т.д.),

3. сосуды, работающие под давлением,

4. трубопроводы.

Для транспортировки таких изделий их разделяют на транспортабельные узлы, из которых на месте собирают и сваривают конструкцию в целом.
Негабаритные емкости для жидкостей или газов из металла толщиной до 18 мм, а также полотнища днища корпуса емкости диаметром до 47 мм изготавливают на заводах способом рулонирования при помощи АСФ. Затем полотнища сворачивают в рулоны длиной до 18 мм и массой до 60 т, транспортируют на место эксплуатация, разворачивают и монтируют емкость, сваривая замыкающие швы. Это уменьшает трудоемкость монтажных работ, стоимость, повышает качество сварных конструкций.
Для изготовления рулонных заготовок применяют двухярусные установки (рис. 3). На ярусе 2 собирают полотнище 1 из листов, сваривают, поворачивают через поворот, сваривают с обратной стороны, проводят контроль швов и с помощью кружала 5 сворачивают в рулон 6.



Рис.3 Схема двухярусного стана
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1 – полотнище,
2 – верхний ярус,
3 – поворотное колесо,
4 – нижний ярус,
5 – кружало,
6 – рулон
На монтаже раскатывают рулон днища 1 (рис. 4), краном устанавливают рулон корпуса 5 на днище 1 и при помощи трактора разворачивают, прижимая к упорам 2, приваренными к днищу, прихватывают к днищу 1 и на верхний торец 3 и центральную стойку 6 укладывают и прихватывают щиты крыши 4. Сварку ведут автоматом. Плотность швов резервуара проверяют гидроиспытанием.
Цилиндрические изделия большой длины собирают из частей-обечаек. Обечайки изготавливают автоматической дуговой сваркой из металла толщиной до 30 мм при большей толщине – ЭШС.
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Рис. 4. 1 – днище; 2 – упоры; 3 – верхний торец; 4 – щиты крыши; 5 – рулон,
6 – центральная стойка
Обечайки изготавливают и на лоточных механизированных линиях диаметром до 5 м и длиной 2 – 8 м.
Линия оснащена оборудованием для всех технологических операций изготовления обечайки: правки листов, обрезки кромок, сборки листов в полотнища, автоматической сварки стыков листов с обеих сторон, гибки полотнищ в обечайку, автоматической сварки замыкающего стыка изнутри и снаружи обечайки.
Корпус изделия собирают из обечаек путем последовательной стыковки на роликовых стендах. Собирают на прихватках РДС и сваривают ими АСФ на специальных установках с резиновыми роликами для вращения обечайки. После сварки проводят контроль геометрических размеров изделия, размеров и внешнего вида сварных швов. Контроль УЗИ или проникающие излучения. Сосуды, работающие под давлением проверяют гидроиспытаниями при давлении выше рабочего.

Домашнее задание: написать конспект урока в рабочей тетради
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